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Proteinhaltige, schlauchformige Nahrungsmittelhulle mit Innenverstarkung 

Die Erfindung betrifft eine schlauchformige NahrungsmittelhQIle mit Innen- 
verstarkung sowie ihre Verwendung als ktinstliche Wursthulle. 

Schlauchformige Nahrungsmittelhullen auf Basis von regenerierter Cellulose mit 
einer Innenverstarkung aus einem Faserpapier, insbesondere aus Hanffaser- 
papier, sind seit langem bekannt (s. G. Effenberger, Wursthullen - Kunstdarm, 2. 
Aufl. [1991] Holzmann Buchverlag, Bad Worishofen, S. 23/24). Sie werden 
allgemein als kunstliche Wursthullen verwendet. Hergestellt werden diese Hullen 
nach dem Viskoseverfahren, das viele Prozelistufen beinhaltet, apparativ sehr 
aufwendig ist und eine intensive Reinigung von Abluft und Abwasser erfordert. 

Als Alternative wurde das Aminoxid-Verfahren entwickelt. Darin wird die Cellulose 
nicht mehr chemisch derivatisiert (wie im Viskoseverfahren), sondern rein physi- 
kalisch gelost in einem waftrigen Aminoxid, insbesondere in N-Methyl-morpholin- 
N-Oxid(NMMO)-Monohydrat. Die in dem wafirigen Aminoxid geloste Cellulose 
kann, wie in dem Viskoseverfahren, auf ein zu einem Schlauch geformtes, 
bahnformiges Fasermaterial aufgebracht werden. Derso beschichtete Schlauch 
wird dann durch ein Bad mit verdunntem, wafkigen Aminoxid gefuhrt. In dem Bad 
wird die Cellulose ausgefallt. Auf diese Weise wird eine nahtlose Hulle erhalten. 

Hullen mit einer Langsnahtlassen sich aus einem entsprechenden Flachmaterial 
durch allgemein bekannte Verfahren, wie Kleben, Siegeln, Nahen Oder 
Ahnlichem herstellen. Dabei kann das Flachmaterial seinerseits durch Auf- 
schneiden eines grofckalibrigen Schlauchs in Langsrichtung und Zerteilen des 
aufgeschnittenen Schlauchs in parallel verlaufende Bahnen erhalten werden. Auf 
diese Weise hergestellte Hullen weisen eine besonders gleichmalJige Dehnung 
uber den gesamten Umfang auf. 

Bekannt sind auch kunstliche Wursthullen aus Faser-Flachenmaterial, beispiels- 
weise einem Baumwoll-Rundgestrick, das auf der Aufienseite mit Kollagen 
impragniert ist (DE-C 33 33 387). 



In der JP-A 51-079748 sind Laminate offenbart aus einem porosen, 
bahnformigen Tragermaterial, beispielsweise aus Papier, Textilmaterial oder 
einer porosen Folie und einer Folie aus wasserloslichen Polysacchariden, 
Proteinen und/oder synthetischen Harzen. Als geeignete Polysaccharide sind 
insbesondere Mannan, Chitin, Alginsaure und Pectin genannt. Als Beispiele fur 
Proteine sind Collagen, Gelatine und Casein erwahnt, als Beispiele fur synthe- 
tische Harze Polyvinylalkohol, Polyacrylsaure, Polyacrylamid und Polyvinyl- 
pyrrolidon. Die Laminate werden zu NahrungsmittelhOllen, darunter auch Wurst- 
hullen, verarbeitet. Die Hullen zeigen eine verbesserte Raucherbarkeit, eine hohe 
Transparenzund einezufriedenstellende Festigkeit. Laminate haben aberoftden 
Nachteil, dafc die Haftung zwischen Tragermaterial und Folie nicht ausreicht. 

Schlauchformige Hullen, die aus einem laminierten oder beschichteten Flach- 
material geformt werden, weisen im Bereich der Naht die doppelte Wandstarke 
auf. Clbereinander liegende Nahtstellen bilden dann beim Aufrollen Dickstellen 
(Wulste). Beim Raffen machen sich die dicken Nahtbereiche besonders negativ 
bemerkbar. Es werden dann meistens krumme Raffraupen erhalten, die sich auf 
automatisch arbeitenden WurstfQIIanlagen nicht mehr verarbeiten lassen. Bei 
einem Bedrucken der schlauchformigen Hulle muli zudem darauf geachtet 
werden, daft das Druckbild nicht in den Bereich der Naht reicht, denn dieser 
Bereich laftt sich nicht sauber bedrucken. 

Schlauchformigen Hullen mit einer geklebten Langsnaht kOnnen zudem im 
Bereich der Naht ein anderes Schrumpfverhalten zeigen als in den ubrigen 
Bereichen. Das gilt besonders dann, wenn ein Kleber verwendet wird, dessen 
Zusammensetzung von der des Hullenmaterials abweicht. 

Es bestand daher die Aufgabe, eine Nahrungsmittelhulle zu entwickeln, die die 
geschilderten Nachteile nicht mehr oder nur in sehr viel geringerem MaBe 
aufweist. Sie soil einfach, kostengQnstig und umweltschonend herstellbar sein. 
Ihre Eigenschaften, insbesondere ihre Wasserdampf- und Sauerstoff-Barriere- 
eigenschaften, sollen sich Uber einen weiten Bereich einstellen lassen, damitsich 
die Hulle fur eine Vielzahl von verschiedenen Nahrungsmitteln verwenden ladt. 
Sie soil auch weniger anfallig, moglichst sogar resistent sein gegen cellulytisch 



wirkende Enzyme (Cellulasen), die beispielsweise von Schimmelpilzen gebildet 
werden. So sol! sich die Hulle einwandfrei zu geraden und gleichmaliigen 
Raupen raffen lassen. Insbesondere soli die HQIIe im Bereich der Naht nicht 
wesentlich dicker sein. Die HQIIen sollen zudem ohne chemische Regeneration 
herstellbar sein, bei der Reaktionsgase und Entquellungswasser entstehen (wie 
das im Viskoseverfahren stets der Fall ist). 

Gelost wurden die geschilderten Aufgaben durch eine Beschichtung auf Basis 
von Protein, die gleichma&ig von aulien und/oder innen auf ein zu einem 
Schlauch geformtes Fasermaterial aufgebracht wird. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist demgemali eine schlauchfdrmige 
Nahrungsmittelhulle mit einer beschichteten flachenformigen Verstarkungs- 
Einlage, die dadurch gekennzeichnet ist, dali mindestens eine Schicht 
wenigstens ein filmbildendes Protein umfalit. 

Die flachenformige Einlage ist bevorzugt ein verfestigtes Vlies oder Spinnvlies, 
das gegebenenfalls impragniert ist. In weiteren Ausfuhrungsformen ist die Einlage 
ein Gewebe, Gewirke, Gestricke oder Gelege oder auch eine porose Folie. Die 
flachenformige Einlage kann aus Natur- und/oder Kunstfasern bestehen. 
Bevorzugte Materialien sind Baumwolle, Regenerat-Cellulose (Zellwolle), Seide, 
Polyester, Polyamid, Polyolefin (insbesondere Polypropylen), Polyvinylacetat, 
Polyacrylnitril, Polyvinylchlorid sowie die entsprechenden Copolymere. Auch 
Gemische verschiedener Materialen lassen sich einsetzen (z.B. Gemische aus 
Zellwolle und Polyester). All diese Einlagematerialien konnen impragniert sein. 
Eine Impragnierung kann beispielsweise erreicht werden durch einen Haft- 
vermittler, der die Haftung der Beschichtung verbessert. Die Impragnierungsmittel 
werden in einer geringen Menge verwendet, d.h. die Menge reicht in keiner 
Weise aus, urn die Zwischenraume der flachenformigen Einlage auszufQIIen. 

Unter dem Begriff ..flachenformig" sollen Materialien verstanden werden, die 
relativ dunn, jedoch selbsttragend sind und sich zu einem Schlauch formen 
lassen. Dicke und Flachengewicht sind auch abhangig von der spateren 
Verwendung der HQIIe. Allgemein betragt das Flachengewicht 3 bis 1 .000 g/m 2 , 
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bevorzugt 10 bis 130 g/m 2 , besonders bevorzugt 12 bis 75 g/m 2 . 1st die 
flachenformige Einlage ein Faserpapier, dann hat dieses bevorzugt ein Gewicht 
von 17 bis 29 g/m 2 . Je nach Anforderung ist das Tragermaterial dehnbar oder 
praktisch nicht dehnbar. Nichtdehnbare flachenformige Einlagen sind sinnvollfur 
5 HQIIen, bei denen es auf besonders hohe Kaliberkonstanz ankommt. 
Gegebenenfalls besteht die Einlage wiederum aus 2 oder mehr gleichen oder 
verschiedenartigen Lagen, beispielsweise einem Faserpapier, das mit einem 
Textilmaterial verbunden ist. 

1 0 Die Einlage wird zu einem Schlauch geformt, wobei die Langskanten mehr oder 
^ weniger stark Qberlappen konnen. Je nach Kaliber der HQIIe ist der Ober- 
B lappungsbereich jedoch allgemein nur wenige Millimeter breit. Als gunstig hat 

sich ein Oberlappungsbereich mit einer Breite von 1 bis 6 mm, bevorzugt von 1 ,5 

bis 4 mm, erwiesen. 

15 

Diese zu einem Schlauch geformte Einlage wird dann gleichmafcig von aufien, 
von innen oder von beiden Seiten beschichtet, wobei die Schicht bzw. Beschich- 
tung wenigstens zum Teil aus einem filmbildenden Protein besteht. „Filmbildend" 
bedeutet, daft das Protein eine durchgehende, zusammenhangende Beschich- 

20 tung bilden kann. Ein besonders bevorzugtes Protein ist dabei Gelatine. Gut 
geeignet sind auch Casein (Milcheiweift), Sojaprotein, Gluten (Weizenprotein), 
Zein (Maisprotein), Ardein (Erdnufiprotein), Erbsenprotein, Baumwollsamen-oder 

^ Fischprotein. Das Protein, insbesondere die Gelatine, ist bevorzugt mit einem 

W Fullstoff abgemischt. Ein besonders geeigneter Fullstoff ist dabei fein 

25 gemahlenes Cellulosepulver. 

w 

Es ist jedoch hervorzuheben, dafi die proteinhaltige Schicht bzw. Beschichtung 
keine regenerierte oder gefallte Cellulose enthalt, sondern dad sie allenfalls, in 
untergeordneten Mengen von weniger als 5 Gew.-%, bezogen auf das Gewicht 
30 der Schicht bzw. Beschichtung, einen "fein verteilten cellulosischen Fullstoff 
enthalten kann. 

Gelatine wird durch Hydrolyse von Knochen- oder Hautprotein (in der Regel aus 
Rinderhaut und -knochen) gewonnen, wobei die tripel-helikale Struktur 



grofctenteils zerstort wird. Das Molekulargewicht betragt etwa 1 5.000 bis 250.000 
g/mol, wobei die Molekulargewichtsverteilung einer GauB-Kurve entspricht. 
Gelatine ist weitgehend wasserloslich. Kollagenfasern sind darin allgemein nicht 
enthalten. 

Der Anteil an Protein betragt allgemein 2,5 bis 95 Gew.-%, bevorzugt 20 bis 80 
Gew.-%, besonders bevorzugt 30 bis 75 Gew.-%, jeweils bezogen auf das 
Gesamtgewicht der nichtfluchtigen Bestandteile der Hulle (d.h. bezogen auf das 
Trockengewicht). 

Neben dem Protein kann die Beschichtung weitere naturliche und/oder 
synthetische Polymere enthalten. Das sind insbesondere Polyacrylate, Polyvinyl- 
acetate und/oder (Co)Polymere mit Einheiten aus Vinylacetat, wobei ein mehr 
oderwenigergrofcerTeil derVinylacetat-Einheiten auch verseiftsein kann. Diese 
Polymere konnen auch permanent weichmachende Eigenschaften haben. Solche 
auch als „primare Weichmacher" bezeichneten Verbindungen sind beispielsweise 
Alginate, Polyvinylpyrrolidone, quartare Vinylpyrrolidon-Copolymere (®Gafquat), 
Copolymere mit Einheiten aus Vinylpyrrolidon, Maleinsaureanhydrid, Methyl- 
vinylether oder verzweigte Polysaccharide (wie Carrageenan). Der Anteil der 
weiteren Polymere betragt allgemein bis zu 50 Gew.-%, bevorzugt 5 bis 40 
Gew.-%, besonders bevorzugt 6 bis 25 Gew.-%, bezogen auf das Trocken- 
gewicht der Hulle. 

Wenn das filmbildende Protein wasserlSslich ist, wie das beispielsweise bei der 
Gelatine der Fall ist, dann wird zusatzlich mindestens ein Vernetzer benStigt. 
Geeignete Vernetzer sind epoxidiertes Leinol, Diketene mit langkettigen Alkyl- 
resten (allgemein mit (C 10 -C 18 )Alkylresten), Caramel, Tannin, Diepoxide, Citral, 
Aziridine, Verbindungen mit mindestens zwei Carbaldehyd-Gruppen (wie Glyoxal 
oder Glutardialdehyd) und/oder Polyamin-Polyamid-Epichlorhydrinharze, 
Acrylamide, Bis-acrylamide und Acrylmethylol sowie beliebige Mischungen 
davon, z.B. Acrylsaureramid-methylol und Bisacrylsaureamid-dimethylol. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Hulle zwei ubereinander- 
liegende, proteinhaltige Beschichtungen auf. So kann beispielsweise die erste 



Beschichtung Zwischenraume in dem flachenformigen Einlagematerial fQllen. 
Eine weitere kontinuierliche Beschichtung, die auch ein anderes Protein oder 
eine andere Mischung von Proteinen enthalten kann, wird dann in einem 
nachfolgenden Schritt darauf aufgebracht. 

Die Beschichtung kann dariiber hinaus Farbstoff und/oder Pigmente enthalten. 
Der Anteil der Farbstoffe und/oder Pigmente betragt dabei allgemein 0,5 bis 12,0 
Gew.-%, bevorzugt 1 ,0 bis 6,0 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Trockengewicht 
der HOIIe. 

Gegebenenfalls enthaltdie HQIIe zusatzlich Aroma-, Geschmacks- oder Geruchs- 
stoffe, die auf das Brat ubertragbar sein konnen. Zu nennen ist hier insbesondere 
Trocken- oder RUssigrauch. 

Urn zu verhindern, dali die HQIIe im flachgelegten und aufgerollten Zustand 
verklebt, kann sie ubliche Additive in untergeordneten Mengen (d.h. maximal 
etwa 10 Gew.-%, bezogen auf das Trockengewicht der HOIIe) enthalten. Solche 
Additive sind beispielsweise Aluminiumsilikate, insbesondere Kaolin, 
Calciumcarbonat, Siliciumdioxid, ein PVC-Pigment, Wachse oder fette Ole. 
Andere Additive konnen dazu dienen, das gewunschte Ausmafc an Brathaftung 
sicherzustellen. Wenn der Proteinanteil dafur nicht ausreicht, dann ist eine 
ubliche Innenimpragnierung vorzunehmen, wie z.B. die Preparation mit 40 % 
©Aquapel urn Trennwirkung zu erzielen. 

Zweckma&ig enthalt die erfindungsgemalJe Hulle zudem noch mindestens einen 
sekundaren Weichmacher, bevorzugt Glycerin. 

Zusatzlich zu der proteinhaltigen Schicht bzw. Beschichtung kann die erfindungs- 
gemaBe HOIIe noch weitere Schichten aufweisen. Diese enthalten im allgemeinen 
auch keine regenerierte oder gefallte Cellulose. Zusatzlich vorhanden sein k6n- 
nen insbesondere Schichten auf Basis von Polyacrylat, Polyvinylacetat (PVA), 
Polyvinylpyrrolidon, Polyvinylidenchlorid (PVDC), Polyvinylchlorid (PVC), Ethylen/ 
Vinylalkohol-Copolymere (EVA), Ethylen/Acrylsaure-Copolymere, Polyvinyl- 
alkohol (PVOH), Synthesekautschuk, Latex, Silikon oder von beliebigen 
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Mischungen davon. Auch die zusatzlichen Schichten konnen die ublichen 
Additive enthalten, insbesondere Farbstoffe und/oder Pigmente. Auch diese 
weiteren Schichten sind als nahtlose Schichten auf dem schlauchformigen 
Tragermaterial ausgebildet. Eine Oder mehrere der weiteren Schichten konnen 

5 auch vorder proteinhaltigen Schicht aufgebracht werden. So kann beispielsweise 
auf das bah nfOrmige Tragermaterial zuerst eine Polyacrylatschichtund dann eine 
Gelatineschicht aufgebracht werden. Durch passende Wahl von Art, Anzahl und 
Dicke der zusatzlichen Schicht(en) ladt sich die Sauerstoff- und Wasserdampf- 
durchlassigkeitder erfindungsgemalien Hiille in einem weiten Bereich einstellen, 

1 0 so dali sie sich fur verschiedenartige Nahrungsmittel verwenden lalit. 

Eine zusatzliche PVDC-Schicht verleiht der Hulle eine besonders hohe 
Wasserdampf- und Sauerstoff-Barriere, verhindertso ein Austrocknen der Wurst 
und die Verfarbung des Brates durch Oxidation (z.B. bei Leberwurst). Die PVDC- 
1 5 Schicht bildet bevorzugt die Aufcenschicht. 

Die Dicke der Beschichtung(en) wird so gewahlt, dafl die Hulle beispielsweise die 
fur Reifung der Wurst erfordeiiiche Wasserdampf- und Sauerstoffdurchlassigkeit 
aufweist. Allgemein betragt das Gewicht der Beschichtung nach dem Trocknen 
20 30 bis 200 g/m 2 , bevorzugt 40 bis 120 g/m 2 , besonders bevorzugt 50 bis 
1 00 g/m 2 . 

Die Hulle weist allgemein einen Wassergehalt von etwa 6 bis 20 Gew.-%, 
bevorzugt von etwa 8 bis 12 Gew.-%, auf. Die erfindungsgemade Hulle kann 
dann vorbefeuchtet (auf einen Feuchteanteil von etwa 20 bis 30 Gew.-%) und in 
diesem Zustand an den Wurstherstellergeliefertodervondiesem selbstvordem 
Fallen gewassert werden. Oberraschendenderweise hat sich gezeigt, dali die 
erfindungsgemaBe Hulle auch ohne vorheriges Befeuchten oder Wassern 
problemlos gefiillt werden kann. 




Die erfindungsgemalie Nahrungsm'rttelhulle weist eine Wasserdampfdurch- 
lassigkeit (nach DIN 53 122) von 300 bis 1500 g/m 2 d , bevorzugt von 700 bis 
1200 g/m 2 d. Ihre Sauerstoffdurchlassigkeit betragt allgemein 700 bis 1500 
cm 3 /m 2 d (bestimmt gemafi DIN 53 380 bei 65 % r.F.). gemessen an einem 5 cm 2 
groBen StQck der Hulle mit einem Wassergehalt von 8 bis 1 0 Gew.-% und einem 
Weichmachergehalt von etwa 15 Gew.-%. 

Die Wasserdurchlassigkeit betragt allgemein etwa 10 bis 100 l/m 2 d, bevorzugt 
etwa 1 2 bis 20 l/m 2 d bei 40 bar.. 

Je nach Zusammensetzung und Dicke der Beschichtung kann die Hulle auch 
rauchdurchlassig sein. Das Dehnverhalten der Hulle wird ebenfalls durch die Art 
und Dicke der Beschichtung bestimmt, daneben jedoch auch durch Art und 
Starke derftachenformigen Verstarkungs-Einlage. So kann die Dehnung variieren 
zwischen 0,1 und 25 %, bevorzugt zwischen 1 und 5 % Oeweils in Langs- und 
Querrichtung). 

i 

Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung der erfindungsgemaflen Hulle sind 
dem Fachmann an sich bekannt. Dabei wird ein bahnfOrmiges Tragermaterial mit 
einervorbestimmten Breite zunachstzu einem Schlauch geformt, beispielsweise 
mit einer sogenannten Formschulter. Dabei wird der Schlauch zur Aufrecht- 
erhaltung seiner Form und zur. Vermeidung eines Trocknungsschrumpfes mit 
Stutzluft beaufschlagt. AnschlieBend wird das Tragermaterial von innen und/oder 
von aufien nahtlos mit der proteinhaltigen Masse beschichtet, beispielsweise mit 
Hilfe einer Ringschlitzdiise. Das Beschichtungsmaterial (wenigstens das der 
ersten Beschichtung) durchdringt. die flachenformige Einlage und verbindet 
dadurch dessen (Uberlappende) Langskanten test miteinander. Im Nahtbereich 
des Tragermaterials ist die Hulle dann nur unwesentliche dicker als in den 
ubrigen Bereichen. 

Die nahtlose Hulle kann gegebenenfalls in Langsrichtung in zwei oder mehr 
Bahnen geschnitten werden, die sich anschliefcend durch Kleben, Siegeln, Nahen 
oder auf eine andere dem Fachmann gelaufige Art zu Schlauchen mit 
entsprechend kleinerem Durchmesser schlielien lassen. Die dabei entstehenden 



HQIIen mit Langsnaht lassen sich ebenfalls als Nahrungsmittelhullen, ins- 
besondere als kunstliche WursthQIIen einsetzen. 



Die erfindungsgemalie Hulle lalit sich mit ublichen FQIImaschinen mit pastosen 
Nahrungsmittel fullen, insbesondere mit Wurstbrat. Bei der Verwendung als 
Wursthulle wird sie zweckma&ig in geraffter Form (als sogenannte Raffraupe) 
oder in Form von Einzelabschnitten eingesetzt. Die Einzelabschnitte sind dabei 
an einem Ende verschlossen , beispielsweisedurch einen Metall-oder Kunststoff- 
Clip, durch Abbinden mit Garn oder durch Abnahen. Die Abschnitte werden dann 
einzeln auf das FQIIrohr der Fullvorrichtung geschoben, mit Brat gefullt und 
verschlossen. Die Weiterverarbeitung kann dann wie ublich durch Briihen, 
Kochen, Rauchern, Reifen usw. erfolgen. 



Teil der vorliegenden Erfindung ist demgemali auch die Verwendung der 
erfindungsgemaften HQIIeals kQnstliche Wursthulle, insbesondere fur Roh-, BrQh- 
oder Kochwurst. 

Die nachfolgenden Beispiele dienen der Illustration der Erfindung. Prozente sind 
Gewichtsprozente, soweit nicht anders angegeben oder aus dem Zusammen- 
hang ersichtlich. 



Ein Faservlies aus Hanffasern mit einem Gewicht von 19 g/m 2 wurde zu einem 
Schlauch mit einem Durchmesser von 40 mm mit Qberlappenden Langskanten 
geformt (= Kaliber 40). Der Schlauch wurde dann auf der Audenseite mit Hilfe 
eines ringformigen Antragsystems mit der folgenden Mischung beschichtet: 



Beispiel 1 



50,0 kg 
5,0 kg 
30,0 kg 



1,0 kg 
1,5 kg 
3,01 



Wasser 

Cellulose pulverfSrmig 

Gelatine 

Edenol 

CMC (Carboxymethylcellulose-Na-Salz) 
Isopropanol 
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Nach dem Beschichten wurde der Schlauch in aufgeblasenem Zustand mit 
Heililuft getrocknet, dann flachgelegt und aufgewickelt. Das Gewicht der 
Beschichtung wurde danach mit 60 g/m 2 bestimmt. Die Hulle liefi sich problemlos 
raffen und auf einer automatischen Fullvorrichtung mit Brat fullen. 

Eine mit Salami-Brat gefullte Hulle zeigte innerhalb von 10 Tagen einen 
Gewichtsverlust von etwa 20 %. 

Beispiel 2 

Ein Textilgewebe aus einem Baumwolle/Polyester-Gemisch mit einem Gewicht 
von 102 g/m 2 wurde zu einem Schlauch mit einem Durchmesser von 60 mm mit 
Oberlappenden Langskanten geformt und auf der Aulienseite mit einem 
ringformigen Rakel beschichtet mit einer Gemisch aus 

75,0 kg Wasser 

7,5 kg Cellulose (pulverformig) 
45,0 kg Gelatine 

0,7 kg Glyoxal 

1 ,5 kg Edenol 

2,25 kg CMC (Carboxymethylcellulose-Na-Salz) 
4,5 1 Isopropanol 

Die beschichtete Hulle wurde im aufgeblasenen Zustand mit Heililuft getrocknet, 
anschliefcend flachgelegt und aufgerollt. Nach dem Trocknen betrug das Gewicht 
der Beschichtung 80 g/m 2 . 

Beispiel 3 

Ein flachenformiges Tragermaterial aus einem Baumwoll/Polyester-Gemisch mit 
einem Gewicht von 58 g/m 2 wurde zu einem Schlauch mit einem Durchmesser 
von 40 mm mit Oberlappenden Langskanten geformt (= Kaliber 40) und von 
aulien mit einer Mischung aus 



30,0 kg DAC (Desamidokollagen) 
3,0 kg Cellulose (pulverfQrmig) 



5,0 kg Glycerin 
1 ,0 kg Edenol 



beschichtet und wie im Beispiel 1 beschrieben getrocknet. Die Hulle hatte danach 
ein Gewicht von 150 g/m 2 und ein FOIIkaliber von 60 mm. Sie wurde dann mit 
Leberwurst-Brat gefullt. Beim Fiillen wurde eine Dehnung von 5 % ermittelt. 



Beispiel 4 . 

Ein Faservlies aus Hanffasern mit einem Gewicht von 21 g/m 2 wurde zu einem 
Schlauch mit einem Durchmesser von 40 mm mit Uberiappenden LSngskanten 
geformt (= Kaliber 40). Der Schlauch wurde dann auf der Aufienseite mit Hilfe 
eines ringformigen Antragsystems mit der folgenden Mischung beschichtet: 

50,0 kg Wasser 

5,0 kg Cellulose (pulverformig) 
30,0 kg Gelatine 

0,5 kg Glyoxal 

1 .0 kg Edenol 

1 ,5 kg CMC(Carboxymethylcellulose-Na-Salz) 

3.0 1 Isopropanol. 

und wie im Beispiel 1 beschrieben getrocknet. Anschlieliend wurde hierauf 
Butylacrylat als weitere Schicht aufgetragen und getrocknet. Die erhaltene Hulle 
wurde mit Leberwurst-Brat gefOllt. Der Gewichtsverlust lag bei 5 %. 



Beispiel 5 

Ein Textilgewebe aus einem Baumwolle/Polyester-Gemisch mit einem Gewicht 
von 102 g/m 2 wurde zu einem Schlauch mit einem Durchmesser von 75 mm mit 
uberiappenden Langskanten geformt und auf der Auftenseite mit einem 
ringformigen Rakel beschichtet mit einer Gemisch aus 



50,0 kg 
5,0 kg 
30,0 kg 



Wasser 

Cellulose (pulverformig) 
Gelatine 
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0,5 kg Glyoxal 

1 .0 kg Edenol 

1 ,5 kg cMC(Carboxymethylcellulose-Na-Salz) 

3.0 1 Isopropanol. 

und wie im Beispiel 1 beschrieben getrocknet. AnschlieGend wurde hierauf eine 
weitere Schicht mit folgender Zusammensetzung aufgetragen: 



69,0 kg Wasser 

1 ,8 kg Glycerin 

4,5 kg KPS 

1 ,2 kg Genapollosung 20 %ig 

43 5 kg lxan 



und der erhaltene Schlauch erneut getrocknet. Die Hulle wurde mit 
Brat gefiillt. Der Gewichtsverlust betrug 2 %. 
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Patentanspruche 

Schlauchf6rmige NahrungsmittelhQIle mit einer beschichteten 
flachenformigen Verstarkungs-Einlage, dadurch gekennzeichnet, daft 
mindestens eine Beschichtung wenigstens ein filmbildendes Protein 
umfaftt. 

NahrungsmittelhQIle gemaft Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daft die 
flachenformige Einlage ein verfestigtes Vlies oder Spinnvlies, ein Gewebe, 
Gewirke, Gestricke, Gelege oder eine porose Folie ist. 

NahrungsmittelhQIle gemaR Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daft die flachenformige Einlage impragniert ist. 

NahrungsmittelhQIle gemaft einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daft die flachenformige Einlage aus Natur- 
und/oder Kunstfasern besteht, bevorzugt aus Baumwolle, Regenerat- 
Cellulose, Seide, Polyester, Polyamid, Polyolefin, Polyvinylacetat, 
Polyacrylnitril, Polyvinylchlorid, einem entsprechenden Copolymer oder 
einem Gemisch davon. 

NahrungsmittelhQIle gemaft einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daft die flachenformige Einlage ein Gewicht 3 
bis 400 g/m 2 , bevorzugt 10 bis 130 g/m 2 , besonders bevorzugt 12 bis 75 
g/m 2 , aufweist. 

NahrungsmittelhQIle gemaft einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daft das Protein Gelatine und Kollagen umfaftt. 

NahrungsmittelhQIle gemaft einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daft der Anteil an Protein 2,5 bis 95 Gew.-%, 
bevorzugt 20 bis 80 Gew.-%, besonders bevorzugt 30 bis 75 Gew.-%, 
jeweils bezogen auf das Trockengewicht der Hulle. 
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NahrungsmittelhQlle gemafc einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dali die Beschichtung neben mindestens einem 
Protein mindestens ein weiteres naturliches und/oder synthetisches 
Polymer enthalt. 

NahrungsmittelhQIle gemali Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dali 
das weitere naturliche oder synthetische Polymer ein Polyacrylat, 
Polyvinylacetat und/oder ein (Co)Polymer mit Einheiten aus Vinylacetat 
und/oder aus Einheiten von verseiftem Vinylacetat (Vinylalkohol) ist. 

0. Nahrungsmittelhulle gemafi einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, dali das weitere naturliche oder synthetische 
Polymer als primarer Weichmacher wirkt. 

1 . Nahrungsmittelhulle gemali Anspruch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dali 
das weitere naturliche oder synthetische Polymer ein Alginat, ein 
Polyvinylpyrrolidon, ein quartares Vinylpyrrolidon-Copolymer, ein Copoly- 
mer mit Einheiten aus Vinylpyrrrolidon, Maleinsaureanhydrid oder 
Methylvinylether oder ein verzweigtes Polysaccharid ist. 

12. NahrungsmittelhQllegemaftAnspruch8,dadurchgekennzeichnet,dasder 
Anteil des mindestens einen weiteren naturlichen und/oder synthetischen 
Polymers bis zu 50 Gew.-%, bevorzugt 5 bis 40 Gew.-%, besonders 
bevorzugt 6 bis 25 Gew.-%, betragt, jeweils bezogen auf das 
Trockengewicht der Hiille. 1 

13. Nahrungsmittelhulle gemali einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, dali sie mindestens eine Verbindung enthalt, die 
das Protein vernetzt und dadurch dessen Wasserloslichkeit vermindert 
oder aufhebt. 



14. Nahrungsmittelhulle gemafc Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dan 
der Vernetzer epoxidiertes Leinol, ein Diketen mit mit (C 10 - C 18 )Alkyl 
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resten, Caramel, Tannin, ein Diepoxid, Citral, ein Aziridin, Glyoxal, Glutar- 
dialdehyd und/oder ein Polyamin-Polyamid-Epichlorhydrinharz ist. 

NahmngsmittelhQlle gemaB einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Farbstoffe und/oder Pigmente enthalt. 

NahrungsmittelhOlle gemaB Anspruch 1 5, dadurch gekennzeichnet, dad 
der Anteil der Farbstoffe und/oder Pigmente 0,5 bis 12,0 Gew.-%, 
bevorzugt 1,0 bis 6,0 Gew.-%, betragt, jeweils bezogen auf das 
Trockengewicht der Hulle. 

NahrungsmittelhOlle gemaB einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
16, dadurch gekennzeichnet, dad sie zusatzlich mindestens ein weitere 
Schicht aufweist, die kein Protein enthalt. 

3. NahrungsmittelhOlle gemaB einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die weitere Schicht eine Schicht auf Basis 
von Polyacrylat, Polyvinylacetat (PVA), Polyvinylpyrrolidon, Polyvinyliden- 
chlorid (PVDC), Polyvinylchlorid (PVC), Polyvinylalkohol (PVOH), 
Synthesekautschuk, Latex, Silikon oder einer beliebigen Mischung davon 
ist. 

9. Verfahren zur Herstellung der NahrungsmittelhOlle gemaB einem oder 
mehreren der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
flachenfSrmiges Tragermaterial mit einer vorbestimmten Breite zu einem 
Schlauch geformt, der Schlauch zur Aufrechterhaltung seiner Form mit 
StOtzluft beaufschlagt und von innen und/oder von auBen nahtlos mit der 
proteinhaltigen Beschichtung versehen wird. 

20. Verwendung der NahrungsmittelhOlle gemaB einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 17 als kOnstliche WursthOlle, bevorzugt fOr Roh-, Briih- 
oder Kochwurst. 
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Zusammenfassu ng : 

Proteinhaltiae. schlauchformiae NahrunasmittelhOlle mit Innenverstarkuna 

Beschrieben ist eine nahtlose, schlauchformige NahrungsmittelhGlle mit einer 
flachenformigen Verstarkungs-Einlage und einer Beschichtung, die mindestens 
ein filmbildendes Protein, insbesondere Gelatine, enthalt. Die Einlage ist 
bevorzugt ein verfestigtes Vlies oder Spinnvlies, ein Gewebe, Gewirke, Gelege 
oder Gestricke, das von der proteinhaltigen Beschichtung durchdrungen werden 
kann. Verwendet wird die Nahrungsmittelhulle vorzugsweise als kQnstliche 
Wursthulie. 



